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кает с катионобменным комплексом природного или активированного 
бентонитов. Оптимальный состав противопригарного покрытия 
(масс.доля, %): дистен-силлиманит марки КДСП-97,8-98,2;  Бентони-
товая глина – 1,8-2,2; технические лигносульфонаты – 4,0-6;  щавеле-
вая кислота – 1,0-1,5; вода до заданной плотности краски. Для мелкого 
и среднего литья используется противопригарная краска плотностью 
1520-1600 кг/м3, крупного и среднего литья при окраске форм, стерж-
ней по-сырому – 1600-1700 кг/м3, крупного литья – по-сухому – 1480 – 
1520 кг/м3. 
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Комплексні технічні рішення з автоматизації технологічних 
процесів що базуються на сучасній схемотехніці, набувають усе біль-
шого значення, поперед усе, для об’єктів, де використання брендових 
ПЛК з достатньо великою вартістю не є раціональним. 
Але, при використанні локальних мереж з ПЛК для технологі-
чних процесів, де є нагальна потреба у точних вимірах цілого переліку  
параметрів в реальному часі, постає питання використання розгалуже-
них мереж з вертикальною та горизонтальною інтеграціями  для роз-
поділення функцій керування та збирання інформації. 
На базі комплекту ПЛК-150, 2хМВА-8, МДВВ-8 «Овен», та 
БРГ-12 «Мікрол» створено три тестові базові системи автоматизації 
ЦТП з підтримкою трьох насосів ГВП, насосу змішення, 2-х двоконту-
рних трьохпозиційних регуляторів температури, регулятора тиску, 
математичним блоком для розрахунків параметрів регулювання та кі-
лькостей теплової енергії для опалення, ГВП, ККД теплообмінників, 
власних потреб, та витрат ХВП, теплоносія, та ГВП, а також контролю 
якості електропостачання, та передачі в реальному часі 46 параметрів 
на сервер диспетчерської через мережу Інтернет (до комплекту увій-
шов також ADSL-модем «Іскрател» від «Укртелеком»). 
Тестування базової системи в умовах реальних об’єтків вияви-
ло певні недоліки ідеології будування розгалужених систем керування:  
 Компоновка системи у вигляді окремої шафи керування з 
мережею кабелів, що поєднують контролер та периферію 
з технологічним обладнанням, виявилась досить  уразли-
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вою до  перешкод, що обумовлено електромагнітною не-
сумісністю обладнання. 
 Сигнальні кабельні траси відносно великої довжини, прокла-
дені в пайолах з силовими кабелями ПЧН до двигунів, 
можуть бути джерелом імпульсних перешкод, що практи-
чно не можуть бути подавлені стандартними фільтрами 
RFI. 
 Нерегулярні імпульсні перешкоди знижають клас точності 
вимірювальних модулів ПЛК, та призводять до нестабіль-
ної роботи регуляторів, як зовнішніх, так і вбудованих в 
ПЧН. 
 Стандартний ADSL-модем «Іскрател» від «Укртелеком» та-
кож виявився не зовсім придатним для експлуатації: стан-
дартне  джерело живлення не може остаточно відфільтру-
вати імпульсні перешкоди від потужних ПЧН, дротова те-
лефонна мережа теж слабо захищена від перешкод; тому 
відносно висока швидкість DSL-каналу нівелюється низь-
кою надійністю передачі TCP-пакетів. 
 Спонтанні та короткочасні відключення живлення («моргу-
шки») приводять до того, що зв’язок контролера з роуте-
ром переривається та не відновлюється протягом декіль-
кох годин, що неприпустимо. 
Результати тестування сприяли зміні ідеології проекту-
вання розосереджених систем:  
 Відмова від проектування локальних об’єктових систем у ви-
гляді окремої шафи керування, та безпосередня інтеграція 
аналогових вимірювальних модулів в контрольоване об-
ладнання, дозволяє уникнути уразливих кабельних трас, а 
використовувати зв’язок модулів з контролером за допо-
могою перешкодозахисних дводротових ліній на базі про-
токолу RS485. 
 Відмова від використання DSL-каналу та перехід на викори-
стання високочастотного захищеного радіоканалу дозво-
ляє значно поліпшати перешкодозахищеність та енергоне-
залежність локальних  систем керування. 
 Канал UMTS TDD WCDMA (3G)  для підключення до мере-
жі Інтернет, забезпечує високу надійність передачі даних. 
 Використання CoDeSys OPC-сервера в ядрі контролерів ло-
кальної мережі, та TraceMode 6 RTM з вбудованим OPC-
сервером на диспетчерському сервері, продемонструвало 
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високу сумісність, надійність, та можливість моніторингу 
в реальному часі. 
Локальна мережа з трьох автономних об’єктів, об’єднана з серве-
ром центральної диспетчерської  служби через 3G USB модеми (через  
Інтернет глобально на фіксованих IP-адресах (люб’язно пропонованим 
новим провайдером для тестування нової послуги) та Wi-Fi-роутери 
(локально), тестувалася протягом місяця, та продемонструвала високу 
надійність передачі даних, та високу витривалість в умовах реального 
енергопостачання; відносно невисока (порівняно с хDSL) швидкість 
каналів, повністю компенсувалася високою надійністю та високою 
швидкістю відновлення з’єднання. 
Подальше тестування в режимі перманентного додавання нових 
об’єктів в мережу, та зростання об’ємів даних дадуть змогу виявити 
ймовірні недоліки та уразливості ідеології побудови розгалужених 
гібридно-інтегрованих систем. 
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К поверхностям изделий современного машиностроения предъяв-
ляются требования повышенной твердости, устойчивости против кор-
розии, эрозии и пр., с широким использованием известных методов 
химико-термической обработки или электролитических покрытий. 
Однако этими методами не удается получить толщину слоя c нужными 
свойствами более чем         0,3 мм, что явно недостаточно для крупных 
литых деталей типа лопастей гидротурбин, броневых плит углераз-
мольных мельниц, валков прокатных станов и т.п. Толщина поверхно-
стного слоя со специальными свойствами в таких отливках должна 
быть на порядок больше. Такой слой с большими затратами труда и 
дорогих материалов получают обычно наплавкой. 
В поисках более экономичного способа литейщики уже давно 
предложили совместить процесс легирования поверхностного слоя с 
процессом получения самой отливки.  
Суть поверхностного легирования  в общем случае состоит в том, 
что отливка в процессе формирования соприкасается со средой (твер-
дой, жидкой или газообразной), из которой получает (или в которую 
отдает) определенные элементы. В результате поверхностный слой 
изделия приобретает свойства, отличные от свойств остального объема 
отливки. 
